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Abstract of DE1 9934545 

Production of hybrid component (21), in 
compound metal/plastics structure, comprises, 
mold having two moving sections (4,5), which 
are brought together to shape metal plate (2) 
into profiled body (6) by deep drawing. A 
plastics material is injected into the mold (3) to 
be keyed to the shaped body (6). After cooling, 
the mold sections (4,5) are separated and the 
hybrid component (21 ) is removed. 




Data supplied from the esp@cenet database - Worldwide 



BEST AVAILABLE COPY 



THIS PA6E BLANK (usftoi 

) 
/ 




® BUNDESREPUBLIK 
DEUTSCHLAIMD 




DEUTSCHES 
PATENT- UND 
MARKENAMT 



'atentschrift 
® DE 199 34 545 C 1 




® Int. CI. 7 : 

B 29 C 45/14 



199 34 545.7-16 
22. 7. 1999 



® Aktenzeichen: 
@ Anmeldetag: 
@ Offenlegungstag: 
© Veroffentlichungstag 

der Patenterteilung: 8. 3.2001 



o 

in 

LO 

^» 

CO 

« 



Innerhalb von 3 Monaten nach Veroffentlichung der Erteilung kann Einspruch erhoben werden 



(§) Patentinhaber: 

Benteler AG, 33104 Paderborn, DE 

© Vertreter: 

Bockermann & Ksoll, Patentanwalte, 44791 
Bochum 



® 



Erfinder: 

Rostek, Wilfried, Prof. Dipl.-lng. Dr., 33100 
Paderborn, DE; Krogmeier, Jiirgen, Dipl.-lng., 33161 
Hovelhof, DE; Hartel, Wulf, Dipl.-lng., 32760 
Detmold, DE 

Fur die Beurteilung der Patentfahigkeit in Betracht 
gezogene Druckschriften: 



DE 
DE 
DE 
DE 
DE 



197 29 486 C2 
42 33 254 C2 
195 19 752 A1 
195 13 949 A1 
33 23 346 A1 



(S) Verfahren zur Herstellung eines Hybridbauteils im Metall/Kunststoffverbund 

@ Bei dem Verfahren wird eine einem Lager (1) entnom- 
mene, gegebenenfalls vorbehandelte Metallplatine (2) in 
einem Umform-SpritzgieBwerkzeug (3) mit zwei zueinan- 
der relativverlagerbaren Werkzeugteilen (4, 5) lagefixiert. 
Anschliefcend werden die Werzeugteile (4, 5) unter Verfor- 
mung der Metallplatine (2) zu einem Profilkdrper (6) auf- 
einanderzu bewegt. Danach wird bei miteinander verrie- 
gelten Werkzeugteilen {4, 5) Kunststoff in das geschlosse- 
ne Umform-Spritzgieftwerkzeug (3) unter bereichswei- 
sem Formschluss mit dem Profilkorper (6) gespritzt. Nach 
dem Abkuhlen des vorgefertigten Hybridbauteils (21) 
werden die Werkzeugteile (4, 5) voneinander entfernt und 
es wird letztlich der Hybridbauteil (21) dem Umform- 
Spritzgie&werkzeug (3) entnommen. 
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Beschreibung 



Hybridbauteile im Metall/Kunststoffverbund werden 
z. B. dort eingesetzr, wo Metallkonstruktionen verstarkt 
werden sollen und eine Integration von Funktionen vorgese- 
hen ist. Des Weiteren werden solche Hybridbauteile dann 
verwendet, wenn ein niedriges Eigengewicht angestrebt 
wird. Ferner erlaubt die Kunststoffkomponente die Verwirk- 
lichung spezifischer Oberflachendesigns, so dass ein Hy- 
bridbauteil im Metall/Kunststoffverbund die Kombination 
techmscher Elemente mit gestalterischen Gesichtspunkten 
erlaubt. 

Bei der Herstellung eines Hybridbauteils geht man bis- 
lang so vor, dass zunachst eine Metallplatine einem Lager 
entnommen oder von einem Coil abgetrennt wird. Die Me- 
tallplatine kann dann vorbehandelt, z. B. entsprechend einer 
bestimmten Kontur gestanzt werden. Bei einer gestapelten 
Mctallplatinc kann die Vorbchandlung untcr Umstandcn 
auch vor dem Lagern erfolgen. Danach wird die Metallpla- 
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tine in einem Tiefziehwerkzeug durch Zugdruckumformen 20 erhoht 



zu einem Profilkorper (Erstzug) verformt. Es kann aber auch 
ein bereits vorhandener Profilkorper durch Zugdruckumfor- 
men zu einem Profilkorper mit anderen AbmaBen (Weiter- 
zug) ohne beabsichtigte Veranderung der jeweiligen Materi- 
aldicke verformt werden. Das Tiefziehen der MetallplaLine 
zum Profilkorper kann hierbei mit starren Werkzeugen wie 
Matrize und Ziehstempel, mit nachgiebigen Werkzeugen 
wie Ziehstempel und Gummikissem mit Wirkmedien wie 
Russigkeiten und Gasen oder auch mit einer Wirkenergie 
wie z. B. einem magnetischen Feld durchgefuhrt werden. 

Nach dem Tiefziehen wird der so gebildete Profilkorper 
in der Regel in dieser Fertigungsstatte gelagert und dann zu 
einer anderen Fertigungsstatte transportiert, wo er zunachst 
ebentalls gelagert und dann in einem SpritzgieB werkzeug 
zum Hybridbauteil vervollstandigt wird. 

Ahnlich dem Extrudieren wird beim SpritzgieBen der zu 
verarbeitende Kunststoff durch eine Schnecke gefdrdert, ho- 
mogenisiert und bei Thermoplasten durch Friktion undZy- 
hnderbeheizung plastifiziert. Die Schnecke fuhrt neben der 



denden Metallstege zu durchtrennen sowie dabei den Me- 
tallgrat umzubiegen. 

Der Erfindung liegt ausgehend vom Stand der Technik die 
Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung eines Hy- 
5 bridbauteils im Metall/Kunststoffverbund zu schaffen, das 
mit einem geringeren personellen, vorrichtungstechnischen 
und zeitlichen Aufwand ein hoheres wirtschaftliches Aus- 
bringen gewahrleistet. 

Die Losung dieser Aufgabe besteht nach der Erfindung in 
to den Merkmalen des Anspruchs 1. 

Der Kern der Erfindung ist darin zu sehen, dass nunmehr 
die Verfahren des Tiefziehens und des SpritzgieBens so mit- 
einander kombiniert werden, dass nur noch ein einziges 
Werkzeug in einer einzigen Fertigungsstatte zur Herstellung 
15 eines Hybridbauteils benotigt wird. Auf diese Weise wird 
das Handling zwischen dem Tiefziehen und dem Spritzgie- 
Ben (Lagern, Transportieren, erneutes Lagern) vollig einge- 
spart und der Fcrtigungszyklus cincs Hybridbauteils wesent- 
lich verkiirzt. Das wirtschaftliche Ausbringen wird deudich 
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Im Rahmen der Erfindung wird nunmehr eine Metallpla- 
tine - wie auch schon beim Stand der Technik - entweder ei- 
nem Lager entnommen oder von einem Coil abgetrennt. 
Diese Metallplatine kann dann vorbehandelt, z. B. entspre- 
chend der gewunschten spateren Konfiguration gestanzl und 
anschlieBend in einem Umform-SpritzgieBwerkzeug mit 
mindestens zwei zueinander relativ verlagerbaren Werk- 
zeugteilen lagefixiert werden. Als Halbzeuge bzw. Materia- 
lien fur die Metallplatinen konnen Tiefziehstahl mit diver- 
30 sen Beschichtungen oder hoherfeste Werkstoffe zum Ein- 
satz gelangen. Auch Engineered Blanks (Tailored Blanks 
mit nicht linearem SchweiBverlauf) sowie Patchwork 
Blanks sind denkbar. Hierunter wird eine partielle Verstar- 
kung von flachigen Platinen durch ortliches Aufsetzen von 
35 Blechstiicken beliebiger Kontur durch Lasern, Punktsch wei- 
Ben oder Kleben verstanden. Ferner kann Aluminium als 
Werkstoff eingesetzt werden. Andere Metalie wie Kupfer 
etc. sind ebenfalls denkbar. 
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ziehwerkzeug, fur seine Lagerung, fur seinen Transport von 
einer Fertigungsstatte zu anderen, fur die dortige erneute La- 
gerung und fur die Beschickung des SpritzgieBwerkzeugs 
erforderlich. Auch der zeitliche Bedarf fur die Herstellung 
eines Hybridbauteils ist demnach hoch. Da es sich bei einem 
Hybridbauteil in der Regel um ein Massenprodukt handelt, 
ist das Handling zwischen den beiden in verschiedenen Fer- 
tigungsstatten stattfindenden Arbeitsgangen umstandlich 
und damit unwirtschaftlich. 

Durch die DE 195 13 949 Al, die DE 195 19 752A1 die 
DE 42 33 254 C2, die DE33 23 346A1 und 'die 
DE 197 29 486 C2 ist es bekannt, durch Stege verbundene 
Metallstreifen zu umspritzen und nachfolgend die verbin- 
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Umgreifen des Profilkorpers erreicht werden oder auch 
durch ein quasi Vernietem Dariiberhinaus konnen beim 
SpritzgieBen Versteifungsrippen mit eingebracht werden, 
die dann mit dem Profilkorper ebenfalls in der jeweils geeig- 
nctcn Weise vcrklammcrt werden. 

^ Eine vorteilhafte Ausgestaltung des erfindungsgemaBen 
Grundgedankens wird in den Merkmalen des Anspruchs 2 
erblickt. Danach werden zusammen mit der Metallplatine 
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weitere Funktionskomponenten in dem Umform-SpritzgieB- 
werkzeug posilioniert. Solche Funktionskomponenten kon- 
nen Befestigungselemente, Mutterneinleger oder weitere 
einzelne Metallprofile sein, welche dann die Fertigung eines 
auch komplexen Hybridbauteils ermoglichen. Alle diese 
Einzelteile werden iiber den Kunststoff zum Hybridbauteil 
miteinander verbunden. 

Dariiberhinaus erlaubt es die Erfindung entsprechend den 
Merkmalen des Anspruchs 3, dass im Zuge des Spritzgie- 
Bens Bereiche des Profilkorpers durch den hydrostatischen 
Systemdruck weiter verformt werden. Auf diese Weise 
braucht mithin nicht schon beim Tiefziehen die Endkontur 
des Profilkorpers erzeugt. zu werden. In diesem Zusammen- 
hang sind herkommliche Arbeitsgange, wie Inserttechnik, 
Outserttechnik und In-mould-assembling integrierbar. 

Die Erfindung ist. nachfolgend anhand eines in den Zeich- 
nungen veranschaulichten Ausfuhrungsbeispiels naher er- 
lautcrt. Es zcigcn: 

Fig. 1 ein Ablaufschema der Herstellung eines Hybrid- 
bauteils im Metall/Kunststoffverbund; 

Fig, 2 in der Perspektive einen Langenabschnitt eines sol- 
chen Hybridbauteils; 

Fig. 3 eine Draufsicht auf den Hybridbauteil der Fig. 2 
und 

Fig. 4 einen vertikalen Querschnitt durch die Darstellung 
der Fig. 3 entlang der Linie IV-IV. 

In der Fig. 1 ist mit 1 ein Lager fur gestapelte Metallpla- 
tinen 2 bezeichnet. Die Metallpiatinen 2 konnen vor der Sta- 
pelung behandelt, beispieisweise nach einer vorbestimmten 
Konfiguration gestanzt sein. 

Von dem Lager 1 wird jede einzelne Metallplatine 2 di- 
rekt oder indirekt - unter Einschaltung einer z. B. stanzen- 
den Zwischenbehandlung - in nicht naher dargestellter 
Weise gemaB den Pfeilen PF zu einem Umform-SpritzgieB- 
werkzeug 3 uberfuhrt, das zwei zueinander relativ verlager- 
bare Werkzeugteile 4, 5 (Untergesenk 4, Obergesenk 5) auf- 
weist. Die Werkzeugteile 4 ; 5 werden mit Hilfe nicht naher 
dargestellter hydraulisch beaufschlagbarer Zylinder verla- 
gert und durch diese in der geschlossenen Stellung auch mit- 
einander verriegelt. 

Die Formkonturen der beiden Werkzeugteile 4, 5 sind so 
gestaltet, dass mit ihnen aus jeder Metallplatine 2 ein im 
Querschnitt U-formiger Profilkorper 6 mit einem Boden 7, 
zwei Schenkeln 8 und zwei Flanschen 9 hergestellt werden 
kann. Dariiberhinaus werden mit Hilfe der beiden Werk- 
zeugteile 4, 5 in der verukalen Mittellangsebene VMLE des 
Profilkorpers 6 im Abstand zueinander am Boden 7 nach in- 
nen ausgeformte kugelabschnittsformige Mulden 10 mit Lo- 
chungen 11 erzeugt (siehe auch Fig. 2 bis 4). 

Nach dem Tiefziehen wird bei miteinander verriegelten 
Werkzeugteiien 4, 5 Kunststoff iiber Kanale 12-17 in den 
Werkzeugteilen 4, 5 derart in das Umform-SpritzgieBwerk- 
zeug 3 gespritzt, dass der Kunststoff entsprechend den Dar- 
stellungen der Fig. 2 bis 4 mit den Flanschen 9 des Profil- 
korpers 6 einen Formschluss durch Umkiammerung 18 ein- 
geht, dass kreuzforrnige Rippen 19 z wise hen dem Boden 7 
und den Schenkeln 8 des Profilkorpers 6 erzeugt werden, 
und dass die Rippen 19 iiber die gelochten Mulden 10 am 
Boden 7 mit diesem bei 20 quasi vernietet werden. 

Auf diese Art und Weise wird ein Hybridbauteil 21 im 
Metall/Kunststoffverbund geschaffen. Dieses wird dann 
nach Abkiihlung und dem Offnen des Umform-SpritzgieB- 
werkzeugs 3 diesem gemaB dem Pfeil PF1 in Fig. 1 entnom- 
men und der Weiterverwendung zugefuhrt. 

Bezugszeichenaufstellung 



2 - Metallpiatinen 

3 - Uniform- SpritzgieBwerkzeug 

4 - Werkzeugteil v. 3 

5 - Werkzeugteil v. 3 
5 6 - Profilkorper 

7 - Boden v. 6 

8 - Schenkel v. 6 

9 - Flansche v. 6 

10 - Mulden an 7 

to 11 - Lochungen in 10 

12 - Kanal in 5 

13 - Kanal in 5 

14 - Kanal in 4 

15 - Kanal in 4 
15 16 -Kanal in 5 

17 - Kanal in 4 

18 - Umkiammerung v. 9 

19 - Rippen 

20 - Vernietung 

20 21 - Hybridbauteil 
PF - Pfeile 
PF1 - Pfeil 

VMLE - vertikaie Mittellangsebene v. 6 
25 Patentanspriiche 



1. Verfahren zur Herstellung eines Hybridbauteils (21) 
im Metall/Kunststoffverbund, bei welchem eine einem 
Lager (1) entnommene oder von einem Coil abge- 
trennte, gegebenenfalls vorbehandelte Metallplatine 
(2) in einem Umform-SpritzgieBwerkzeug (3) mit min- 
destens zwei zueinander relativ verlagerbaren Werk- 
zeugteilen (4, 5) lagefixiert wird und anschlieBend die 
Werkzeugteile (4, 5) unter Verformung der Metallpla- 
tine (2) zu einem Profilkorper (6) aufeinander zu be- 
wegt werden, worauf bei miteinander verriegelten 
Werkzeugteilen (4, 5) Kunststoff in das geschlossene 
Umform-SpritzgieBwerkzeug (3) unter bereichswei- 
sem Formschluss mit dem Profilkorper (6) gespritzt 
wird, und dass nach dem Abkiihlen des so gefertigten 
Hybridbauteils (21) die Werkzeugteile (4, 5) voneinan- 
der entfemt werden und danach der Hybridbauteil (21) 
dem Umform-SpritzgieBwerkzeug (3) entnommen 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei welchem zusam- 
men mit der Metallplatine (2) weitere Funktionskom- 
ponenten in dem Umform-SpritzgieBwerkzeug (3) po- 
sitioniert werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei welchem im 
Zuge des SpritzgieGens Bereiche des Profilkorpers (6) 
durch den hydrostatischen Systemdruck weiter ver- 
formt werden. 
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